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Beschreibung 

Verfahren zur Herstellung eines Nockens ftir eine Schaltkupplung und Vorrich- 
tung zum Frasen der Konturflachen des Nockens und Vorrichtung zum Einkurzen 
der Nockenzapfen 

Die Erfindungen beziehen sich auf die Herstellung einer Schaltkupplung nach den O- 
berbegriffen der AnsprUche 1, 5 und 7. 

Derartige Schaltkupplungen werden zusammen mit zweigeteilten Stabilisatoren in der 
Fahrzeugtechnik eingesetzt. 

GrundsStzlich ist jede Achse eines Kraftfahrzeuges mit einem Stabilisator ausgeriistet. 
Dieser Stabilisator arbeitet nach dem Prinzip eines Drehstabes und ist parallel zur Fahr- 
zeugachse angeordnet, wobei beide Enden jeweils an einer RadaufhSngung befestigt 
sind. Dieser Stabilisator verhindert bzw. schwBcht die Obertragung der von den Fahr- 
bahnverhSltnissen verursachten und von den RSdern ausgehenden Wankbewegungen 
auf das Fahrzcug wesentlich ab. Damil wird das Fahrverhallen auf unebenen Fahrbah- 
nen und in Kurven stabiler und damit sicherer. 

Einteilige Stabilisatoren sind auf bestimmte Fahrbahnverhaitnisse zugeschnitten und 
damit nur begrenzt einsetzbar. 

Immer dann, wenn Fahrzeuge sowohl filr die Strasse als auch filr das GelSnde ausgelegt 
sind, kommen geteilte Stabilisatoren zur Anwendung. Ein solcher Stabilisator ist bei- 
spielsweise in der DE 100 12 915 Al beschrieben. Dieser Stabilisator besteht aus einem 
ersten Stabilisatorteil und einem zweiten Stabilisatorteil, die beide tlber eine Schalt- 
kupplung miteinander verbunden sind. 



Die Schaltkupplung besteht aus einem rohrfiSrmigen SuBeren Drehteil, das mit dem ei- 
nen Stabilisatorteil drehfest verbunden ist und einem inneren Drehteil, das einstUckig 
mit dem anderen Stabilisatorteil verbunden ist. Sowohl der SuBere Drehteil als auch das 
innere Drehteil besitzen jeweils eine Klaue, die auf einer radialen Ebene liegen. Zwi- 
schen diese beiden Klauen greifen zwei Klauen einer axial verschiebbaren Klauenhtilse 
ein und bilden einen Formschluss. Sowohl die beiden Klauen der Drehteile als auch die 
beiden Klauen der Kupplungshtilse haben jeweils komplizierte und aufeinander abge- 
stimmte radiale Konusflachen. 

Aus Fertigungsgrtlnden ist der rohrftJrmige SuBere Drehteil und sein nach innen gerich- 
teter Nocken als Einzelteile ausgefiihrt und miteinander verschweiBt. Dazu besitzt der 
rohrftirmige Drehteil eine radiale DurchgangsOffnung in Form einer Elipse und der No- 
cken einen dazu passenden elipsenftirmigen Zapfen. Zur Verbindung des Nockens und 
des SuBeren Drehteiles wird der Nocken mit seinem Zapfen vom Rohrinnenraum durch 
die radiale Durchgangsfiffhung des SuBeren Drehteiles geschoben und dann von auBen 
btindig verschweiBt. 

Die Herstellung des Nockens als Einzelteil erfolgt durch Zerspanung. So wird zunSchst 
ein hUlsenartiges Drehteil hergestellt, dass aus einem Einspannschaft und einem No- 
ckenteil besteht. Der Nockenteil besitzt einen Durchmesser, der dem AuBendurchmesser 
des auBeren Drehteiles der Schaltkupplung enlspricht. Dieser Nockenteil wird dann im 
KopierfrSsverfahren auf einen AuBendurchmesser abgearbeitet, der dem Innendurch- 
messer des SuBeren Drehteiles der Schaltkupplung entspricht, wobei zwei gegenuberlie- 
gende und elipsenftirmige Zapfen stehen bleiben. AnschlieBend wird der Nockenteil im 
Bereich zwischen den beiden Zapfen in besonderer Weise so ausgefrast, dass zwei ge- 
gentlberliegende Nocken mit jeweils einem Zapfen ttbrig bleiben. Zum Schluss werden 
die beiden Nocken auf einer Drehmaschine vom Einspannschaft abgetrennt. Der 
Einspannschaft wird verworfen. 

Dieses Herstellungsverfahren ist sehr zeitaufwendig, weil die Herstellung ausschlieBlich 
konventionell zerspanerisch erfolgt und es ist sehr materialintensiv, weil der Zerspa- 
nungsanteil sehr hoch ist und weil fUr die Herstellung von nur zwei Nocken ein relativ 



groBer und spSter nicht mehr benfltigter Einspannschaft erforderlich wird. Das alles 
macht den Nocken sehr teuer. 

Ein weiterer Nachteil tritt dadurch ein, dass die zylindrische Oherfiache des Nockens 
nicht in der erforderlichen Genauigkeit ausgefrSst werden kann. Das trifft in erster Linie 
auf den Bereich des Obergangs von der zyindrischen OberflSche zu dem elipsenfBrmi- 
gen Zapfen zu. Damit stimmt diese SuBere OberflSche des Nockens nicht ausreichend 
mit der zylindrischen InnenflSche des rohrRJrmigen SuBeren Drehteiles Uberein, was zu 
einer Schieilage des Nockens im verschweiBten Zustand ftihrt. Mit dieser Schieflage 
stimmt aber auch die flachenmSBige Abstimmung der KonusflSchen des Nockens und 
der entsprechenden Klaue der Kupplungshlllse nicht mehr, sodass es an Stelle einer flS- 
chenhaften nur punkt- oder linienhafte KraftUbertragungsbereiche gibt. Das beeinflusst 
und verschlechtert die Federrate des gesamten Stabilisators. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grande, die Herstellung des Nockens zu ver- 
einfachen und dabei die Qualitat der SuBeren OberflHche des Nockens zu verbessern. 
Eine weitere Aufgabe besteht darin, eine FrHs- und eine Dreheinrichtung zur Mehrfach- 
bearbeitung eines Nockens zu entwickeln. 

Die verfahrensseitige Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspru- 
ches 1 gelfist. ZweckmSBige Ausgestaltungen ergeben sich aus den UnteransprUchen 2 
bis 4. Vorrichtungsseitig wird die Aufgabe durch die kennzeichnenden Merkmale der 
Ansprllche 5 und 7 gelOst. AusgestaltungsmOglichkeiten ergeben sich aus den Unteran- 
sprUchen 6 und 8. 

Die Erflndungen beseitigen die genannten Nachteile des Standes der Technik. 
Mit dem neuen Verfahren und den beiden neuen Vorrichtungen werden die Kosten zur 
Herstellung eines Nockens wesentlich verringert. Das bezieht sich auf die Fertigungs- 
zeit aber auch auf den Materialbedarf. So wird erheblich Material dadurch eingespart, 
das der Nocken zu einem groBen Teil geformt und nur zu einem geringen Teil zerspant 
wird. Dazu kommt, dass zum FrHsen des Nockens lediglich der relativ kleine Nocken- 



zapfen veriangert werden muss und daher spater nur ein relativ kleines Spannteil ver- 
worfen werden muss. 

Von besonderem Vorteil ist aber der Qualitatszuwachs. So wird bereits in der Ur- oder 
Umformphase eine zylindrische AuBenfiache des Nockens geschaffen. Diese zylindri- 
sche AuBenfiache besitzt zudem eine solche Qualitat, dass sie ftir die spatere mechani- 
sclie Bearbeitung als Bezugsfiache verwendet werden kann. Das ermiiglicht auch die 
Einhaltung aller weiteren FunktionsmaBe, insbesondere der seitlichen Konusflachen des 
Nockens, und das ist die Vorraussetzung fiir eine flachenmaBige Uhertragung der 
Drehmomente innerhalb der Schallkupplung. 

Es ist besonders vorteilhaft, wenn die Formung des Nockens im Kaltverfahren vorge- 
nommen wird, weil das die MaBhaltigkeit verbessert und die nachfolgende Bearbeitung 
erleichtert. 

Eine besonders hohe Qualitat der zylindrischen AuBenfiache des Nockens erhait man, 
wenn der Nocken nach der Formung weichgegliiht wird, weil dadurch Spannungen he- 
rausgenommen werden, und wenn die zylindrische AuBenfiache phospatiert und kalib- 
riert wird, weil dadurch eine bessere Genauigkeit erreicht wird. 
Es ist auch von Vorteil, wenn die Vorrichtungen zum Frasen und Einktlrzen als Mehr- 
fachspanneinrichtungen ausgelegt werden. Das erhoht die Effektivitat der Fertigung. 

Die Erfindungen sollen anhand eincs Ausflihrungsheispicles nHher erlliutert werden. 
Dazu zeigen: 



Fig. 1: Eine Schallkupplung im Schnitt, 

Fig. 2: eine Ansicht der Innenteile der Schaltkupplung, 

Fig. 3: der Nocken des auBeren Drehteiles der Schaltkupplung in einer Ansicht, 

Fig. 4: der Nocken in einer anderen Ansicht, 

Fig. 5: der Nocken im Schnitt nach der Fig. 4, 

Fig. 6: der Nocken in einer weiteren Ansicht, 

Fig. 7: der Nocken in einer weiteren Ansicht, 
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der Nocken in einer weiteren Ansicht, 

ur- Oder umgeformter Nocken in einer Ansicht, 

ur- Oder umgeformter Nocken in einer anderen Ansicht, 

ur- oder umgeformter Nocken in einer weiteren Ansicht, 

Nocken als Rohling in einer Ansicht, 

Nocken als Rohling in einer anderen Ansicht und 

Nocken als Rohling in einer weiteren Ansicht. 

Vorrichtung zum FrSsen der KonturflSchen des Nockens, 

Vorrichtung zum Einklirzen der Nockenzapfen in einer Ansicht, 

Vorrichtung zum Einktlrzen im Schnitt A - A nach der Fig. 16 und 

Vorrichtung zum EinkUrzen in einer anderen Ansicht. 



Die Schaltkupplung nach den Fig. 1 und 2 besteht aus einem SuBeren Drehteil 1 in Form 
eines Rohres, der Uber einen Flansch 2 drehfest mit einem ersten Stabilisatorteil 3 ver- 
bunden ist und aus einem inneren Drehteil 4, der einsttlckig mit einem zweiten Stabili- 
satorteil 5 ausgebildet ist. Der auBere Drehteil 1 ist mit einem drehfesten und nach innen 
gerichteten Nocken 6 ausgerllstet. Der innere Drehteil 4 ist Uber eine Verzahnung 7 mit 
einer Nockenhtilse 8 verbunden, die einen vom Drehteil 5 nach auBen gerichteten No- 
cken 9 aufweist. Der nach innen gerichtete Nocken 6 des HuBeren Drehteiles 1 und der 
nach auBen gerichlete Nocken 9 des inneren Drehteiles 4 liegen auf einer gemeinsamen 
radialen Ebene und bilden zwischen sich zwei gegentlberliegende KupplungsrSume aus. 
In diese beiden KupplungsrBume greifen zweikonische Klauen 10 einer Kupplungshttl- 
se 1 1 ein, die auf dem inneren Drehteil 4 axial verschiebbar angeordnet ist. Dabei wird 
die Kupplungshtllse 11 einerseits von der Kraft einer Druckfeder 12 und beiderseits und 
wechselweise von einem hydraulischen Druck beaufschlagt. Somit bildet sich unter der 
Kraft der Druckfeder 12 und des gleichgerichteten Hydraulikdruckes ein Formschluss 
zwischen den beiden Nocken 6 und 9 der beiden Drehteile 1 und 4 und den beiden koni- 
schen Klauen 10 der KupplungshUlse 11. Damit sind beide Stabilisatorteile 3 und 5 
drehfest und ohne Schlupf miteinander verbunden. Dieser Formschluss wird unterbro- 



chen, wenn die KupplungshUlse 1 1 durch den hydraulischen Druck entgegen der Kraft 
der Druckfeder 12 beaufschlagt wird. Dann verschiebt sich die KupplungshUlse 11 urn 
einen hestimmten Weg und die heiden Nocken 6 und 9 und die Klauen 10 der Kupp- 
lungshUlse 1 1 kommen auBer Kontakt aber nicht auBer Eingriff. So sind die Nocken 6, 9 
und die Klauen 10 in einem begrenzten Winkel im Schlupf zueinander frei drehbar und 
kommen erst dann wieder zu einem gemeinsamen Anschlag. 

Der HuBere Drehteil 1 und der Nocken 6 sind beide als Einzelteil ausgeftlhrt und mitein- 
ander verschweiBt. Dazu besitzt der SuBerer Drehteil 1 einen in Achsrichtung verlaufen- 
den elipsenformigen Duchbruch, durch den ein entsprechend ausgeformter Nocken 6 
von innen durchgesteckt und von auBen mit dem auBeren Drehteil 1 verschweiBt wird. 
Dementsprechend hat der Nocken 6 gemSB der Fig. 3 bis 8 eine segmentartige Form mit 
einer zylindrischen AuBenflSche 13, die auf den Innendurchmesser des auBeren Drehtei- 
les 1 abgestimmt ist, und einer zylindrischen InnenflHche 14, die der OberflSche des in- 
neren Drehteiles 4 entspricht Dazu weist der Nocken 6 zwei seitliche Konusflachen 15 
auf, die wiederum mit den Konusflachen der Klauen 10 der KupplungshUlse 11 Uberein- 
stimmen. In der LSnge werden die AuBenflache 13, die Innenflache 14 und die beiden 
Konusflachen 15 begrenzt durch eine kleinere StirnflSche 16, die zur KupplungshUlse 
11 gerichtet ist, und durch eine grOBere Stirnfiache 17, die an der Nockenhiilse 8 an- 
licgt. 

Auf der AuBenflache 13 des Nockens 6 beflndet sich ein Nockenzapfen 18, der die 
Form einer Elipse aufweist und der mit seinen Abmessungen auf den elipsenftirmigen 
Durchbruch im auBeren Drehteil 1 abgestimmt ist. Die HOhe des Nockenzapfens 18 ent- 
spricht der Wandstarke des rohrfbrmigen auBeren Drehteiles 1 . Sowohl der Nockenzap- 
fen 18 als auch der Durchbruch im rohrfiirmigen auBeren Drehteil 1 sind konisch ausge- 
ftlhrt, sodass sich eine V-fltfrmige SchweiBnaht ergibt. 

Die Herstellung dieses Nockens 6 erfolgt in zwei Verfahrensstufen. 
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In der ersten Verfahrensstufe wird ein Nocken 6*, wie er in den Fig. 9 bis 1 1 gezeigt ist, 
zunSchst kalt Oder warm ur- Oder umgeformt. Dabei wird der Nocken 6* mit einem ver- 
lSngerten Nockenzapfen 18* ausgefflhrt. Diese Verlangerung des Nockenzapfens 18* 
dient als Einspannzapfen fllr die spatere Bearbeitung. AuBerdem ist die spatere zylindri- 
sche Innenfiache 14' eben Oder bereits vorgeformt ausgefilhrt und mit einem Bearbei- 
tungsrand 19 versehen. Nach dem Ur- oder Umformen wird dieser Nocken 6* zur Gefil- 
gehomogenisierung weichgeglUht und zur Verbesserung der GleitfUhigkeit der OberflS- 
chen phosphatiert. AbschlieBend wird die zylindrische AuBenflache 13 des Nockens 6* 
mit Hilfe einer Taumelpresse so kalibriert, dass die Oberflache fertigbearbeitet ist und 
die Qualitat einer Bezugsflache ftlr die weitere mechanische Bearbeitung besitzt. 

In der zweiten Verfahrensstufe wird der Nocken 6' durch Zerspanung weiterbearbeitet. 
Den entsprechenden Bearbeitungszustand zeigen die Fig. 12 bis 14. 

Zunachst wird in einem ersten Arbeitsgang in den veriangerten Zapfen 18*' des No- 
ckens 6' eine radiale Gewindebohrung 20 eingebracht, die ftlr die weitere Bearbeitung 
als Einspannhilfe benOtigt wird. 

In einem zweiten Arbeitsgang werden dann die Stirnflachen 16, 17 und die seitlichen 
Konusfiachen abgefrltst. Da/u werden mehrere Nocken 6' dicser Art in eine Vorrich- 
tung zum Frasen der Konturen des Nockens 6' eingespannt, wie sie die Fig. 15 zeigt. 

Diese Vorrichtung besteht aus einem herkOmmlichen Spannschraubstock 21, der eine 
Nockenspannleiste 22 aufhimmt. Diese Nockenspannleiste 22 hat eine Breite, die 
schmaler ist als der spatere Langenabstand der beiden Stirnflachen 16, 17 des Nockens 
6* und eine solche Lange, wie es zur Aufnahme mehrere Nocken 6* erforderlich ist. Zur 
Aufhahme mehrerer Nocken 6* ist die Nockenspannleiste 22 mit mehreren, in einer 
Reihe ausgerichteten Aufnahmeprismen 23 ausgestattet, die jeweils mit einer Durch- 
gangsbohrung 24 versehen sind. In jeder dieser Aufnahmeprismen 23 wird ein Nocken 



6* in der Art eingelegt, dass die fertigbearbeitete zylindrische AuBenflSche 13 in dem 
Aufhahmeprisma 23 zur Auflage kommt und die zu bearheitenden seillichen Konusfla- 
chen 15, die Stirnflachen 16, 17 und die zylindrische InnenflSche 14* nach oben zeigen. 
Von der Unterseile der Nockenspannleiste 22 wird eine Spannschraube 25 in die Durch- 
gangsbohrung der Nockenspannleiste 22 gesteckt und mit dem Nockenzapfen 18' bis 
zur Spannung verschraubt. Damit liegen alle zu bearbeitenden AuBenbereiche des No- 
ckens 6* frei. 

In dieser Aufspannung werden die seitlichen KonusflSchen 15 und die beiden Stirnfla- 
chen 16, 17 auf FertigmaB gefrSst. 

4 

AnschlieBend wird in einem dritlen Arbeitsgang die Vorrichtung zum FrSsen der Kon- 
lurfiachen des Nockens 6' urn 90° gedreht und die zylindrische Innenfiache 14 ebenfalls 
auf FertigmaB gefrSst 

In einem vierten Arbeitsgang werden die Nockenzapfen 18' auf die vorgegebene LSnge 
abgedreht. 

Dazu wird eine Vorrichtung zum Einklirzen des Nockenzapfens 18* verwendet, wie sie 
in den Fig. 1 6 bis 1 8 gezeigt werden. 

Diese Vorrichtung besteht aus einem htilsenartigen SpannkOrper 26. Dieser Spannkflr- 
per 26 besitzt einen AuBendurchmesser, der dem AuBendurchmesser des SuBeren Dreh- 
teiles 1 der Schaltkupplung entspricht, und eine axiale, im Durchmesser abgestufte 
Durchgangsbohrung 27. Dabei entspricht der grOBere Durchmesser der Durchgangsboh- 
rung 27 dem Innendurchmesser des SuBeren Drehteiles 1. Im Bereich des grOBeren 
Durchmessers der Durchgangsbohaing 27 besitzt der SpannkOrper 26 drei gleichmSBig 
am Umfang verteilt angeordnete DurchbrOche 28, die in ihrer Form und in ihrer GrflBe 
auf den elipsenfttrmigen Nocken 6' abgestimmt sind. Zur Vorrichtung gehfiren weiter- 



hin eine Spannhtilse 29, die auf den AuBendurchmesser des inneren Drehteiles abge- 
stimmt ist, und ein Spanndorn 30. 

In diese Vorrichtung werden drei der Nocken 6* verspannt, in dem die Nocken 6* in die 
Durchgangsbohrung 27 gefiihrt und jeweils mit ihren Nockenzapfen 18' durch die radi- 
alen Durchbrltche 28 des SpannkOrpers 26 gesteckt werden. Mit dem Spanndorn 30 und 
der Spannhtilse 29 werden alle drei Nocken 6* im SpannkOrper 26 drehfest verspannt. 
Diese Vorrichtung wird dann auf einer Drehmaschine am Spanndorn 30 zwischen den 
Spitzen aufgenommen und die liberstehende LSnge der drei Nockenzapfen 18* abge- 
dreht. 



Liste der Bezugszeichen 



1 SuBerer Drehteil 

2 Flansch 

3 erster Stabilisatorteil 

4 innerer Drehteil 

5 zweiter Stabilisatorteil 

6 Nocken des HuBeren Drehteiles 

7 Verzahnung 

8 Nockenhiilse 

9 Nocken des inneren Drehteiles 

10 Klaue der Kupplungshulse 

11 Kupplungshulse 

12 Druckfeder 

13 zylindrische AuBenflSche 

14 zylindrische Innenflache 

15 seitliche Konusflache 

1 6 kleine Stirndache 

17 groBe Stirnflache 

18 Nockenzapfen 

19 Bearbeitungsrand 

20 Gewindebohrung 

21 Spannschraubstock 

22 Nockenspannleiste 

23 Aufhahmeprisma 

24 Durchgangsbohrung 

25 Spannschraube 



26 SpannkGrper 

27 Durchgangshohrang 

28 Radialer Durchbruch 

29 Spannhtllse 

30 Spanndorn 
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Patentanspnich 

1. Verfahren zur Herstellung eines Nockens einer Schaltkupplung, wobei 

- der Nocken (6) segmentartig ausgebildet ist und eine zylindrische AuBenflache (13), 
eine zylindrischen Innenfiache (14), zwei seitliche Konusflachen (15) und zwei Stirn- 
flachen (16, 17) besilzt und sich auf der zylindrischen AuBenflache (13) des Nockens 
(6) ein Nockenzapfen (18) befindet und 

- die Innenfiache (14), die zwei Konusflachen (15) und/oder die beiden Stirnflachen (16, 
17) des Nockens (6) ausgefrast werden, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Nocken (6) 

- in einem ersten Verfahrensschritt so geformt wird, dass die zylindrische AuBenflache 
(13) ihre FertigmaBe und der Nockenzapfen (18) eine Uberlange besitzen, 

- in einem zweiten Verfahrensschritt mechanisch bearbeitet wird, in dem der Nocken (6) 
fttr die Ausfrasung der zylindrischen Innenfiache (14), der zwei seitlichen Konusfla- 
chen (15) und der zwei Stirnflachen (16, 17) mit seiner zylindrischen AuBenflache (13) 
in eine Spannvorrichtung aufgenommen und verspannt wird und 

- die Oberiange des Nockenzapfens ((! 8") abgedreht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Formung des Nockens (6) eine Ur- Oder Umfor- 
mung ist und im Kalt- oder im Warmverfahren erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Nocken (6) nach der Formung weichgeglllht und die 
zylindrische AuBenflache (13) des Nockens (6) phosphatiert und kalibriert wird. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass im Oberlangenbereich des Nockenzapfens (18*) eine 
Gewindebohrung (20) eingebracht wird und diese Gewindebohrung (20) fiir die Ver- 
spannung des Nockens (6') verwendet wird. 

5. Vorrichtung zum FrSsen der KonturflSchen des Nockens, bestehend aus einem 
Spannschraubstock (21), der den Nocken (6') unter Freihaltung der zu frHsenden Kon- 
turflachen einspannt, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Spannschraubstock (21) fUr die Spannung einer No- 
ckenspannleiste (22) ausgelegt ist und diese Nockenspannleiste (22) mindestens ein 
Aufnahmeprisma (23) fiir die zylindrische AuBenflHche (13) des Nockens (6*) und eirie 
Spanneinrichtung flir den Nocken (6*) besitzt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Spanneinrichtung flir den Nocken (6') aus einer, im 
Bereich des Aufhahmeprismas (23) hefindlichen, Durchgangsbohrung (24) in der No- 
ckenspannleiste (22) und einer Spannschraube (25) flir die Gewindebohrung (20) des 
Nockens (6*) besteht. 

7. Vorrichtung zum Einkllrzen des Nockenzapfens, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung aus einem hillsenartigen SpannkOrper 
(26) mit mindestens einem radialen Durchbruch (28) und einer Spannhlllse (29) mit ei- 
nem Spanndorn (30) besteht, wobei der AuBendurchmesser und der Innendurchmesser 
des zylindrischen Spannkflrpers (26) dem AuBendurchmesser und dem Innendurchmes- 
ser des SuBeren Drehteiles (1) der Schaltkupplung entspricht, der radiale Durchbruch 
(28) zur Aufhahe des Nockenzapfens (18") ausgelegt ist und der Spanndorn (30) und 
die Spannhlllse (29) auf die zylindrische InnenflSche (14) des Nockens (6*) abgestimmt 
sind. 
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, 
dadurcli gekennzeichnet, dass der hlilsenartige SpannkOrper (26) eine gestufte Durch- 
gangsbohrung (27) mit einer radialen Schulter besitzt und die Schulter der Durchgangs- 
bohrung (27) als axialer Anschlag fiir den Nocken (6*) ausgelegt ist. 




7* 
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Zusanimenfassung 



Verfahren zur Herstellung eines Nockens fur eine Schaltkupplung und Vorrich- 
tung zum Frasen der Konturflachen des Nockens und Vorriclitung zum Einkurzen 
der Nockenzapfen 

Nocken fUr eine Schaltkupplung werden bislang mit hohem teclinischen Aufwand 
zerspanend hergestellt. Zur Verringerung der enlsprechenden Herstellungskoslen wird 
verfahrensmaBig vorgeschlagen, dass der Nocken (6) zunSchst so ur- Oder umgeformt 
wird, dass die AuBenflache (13) ihre FerligmaBe und der Nockenzapfen (18) eine Ober- 
lange besilzen. Danach wird mechanisch bearbeitet, wobei die fertige AuBenflache (13) 
als Anschlag fiir die Spannvorrichlung dient. Nach der mechanischen Bearbeitung wird 
die UberlSnge des Nockenzapfens (18) abgedreht. 

FUr die mechanische Bearbeitung des Nockens (6) wird eine neue Spannvorrichlung 
und fUr das Abdrehen der UberlSnge des Nockenzapfens (18) eine neue Drehvorrich- 
tung vorgeschlagen. 

- Fig. 2 - 
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